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(57)  Спосіб  заточування  задніх  поверхонь  свер-
дел,  при  якому  свердло  встановлюють  відносно 
шліфувального круга і проводять послідовне зато-
чування  кожної  задньої  поверхні,  який  відрізня-
ється тим, що шліфувальний круг встановлюють 
по головній різальній кромці на одній із задніх по-
верхонь, а на вільній задній поверхні на незноше-
ній частині головної різальної кромки і перпенди-
кулярно  їй  установлюють  щуп,  який  жорстко 
з'єднують із шліфувальним кругом і переміщують 
по вільній задній поверхні як по копіру, концентри-
чно oсі свердла, при цьому базування шліфуваль-
ного крута і щупа відносно oсі свердла здійснюють 
по перемичці і робочій частині свердла, після чого 
заточують іншу задню поверхню, причому заточе-
ну  поверхню  використовують  для  неї  як  копір.
 
 
Винахід відноситься до галузі металообробки, 
стосується  заточування  різального  інструменту, 
призначеного  для  обробки  отворів,  і  може  бути 
використаний  при  повторних  заточуваннях 
спіральних  свердел  збільшеного  діаметру  при  їх 
експлуатації. 
Свердла збільшеного діаметра (понад 60 мм) 
працюють,  як  правило,  в  режимі  розточування 
отворів,  тобто  перемичка  та  примикаючі  до  неї 
елементи  головної  різальної  кромки,  задньої 
поверхні  не  піддаються  інтенсивним  навантажен-
ням  і  не  зношуються.  Переточуванню  підлягає 
тільки зношена частина свердла, 
Відомий спосіб заточування задніх поверхонь 
свердел [A. C. CPCP № 1668109, В24В 3/24, 1991]. 
Після  заточування  свердла  із  задніми  кутами  їх 
перевіряють  на  умову  безперешкодного 
переміщення  задніх  поверхонь  відносно  поверхні 
різання. 
Недоліком способу є те, що він не забезпечує 
при  заточуванні  відомий  задній  кут,  для  якого 
вимагається  перевірка  Крім  того,  при  даному 
способі  заточування  задні  поверхні  свердла  не 
можна використовувати як копір для заточування 
іншої задньої поверхні. 
Найближчим  до  запропонованого  способу  по 
технічній  суті  і  результату,  що  досягається,  є 
спосіб  заточування  задніх  поверхонь  свердел  [А. 
С. CPCP, 1414574, МПК В24В 3/24, 1988], узятий 
нами  за  прототип.  Суть  способу  полягає  у  тому, 
що свердло встановлюють під кутом заточування 
відносно  шліфувального  круга  і  проводять 
послідовне  заточування  кожної  задньої  поверхні 
свердла. 
Недоліком способу є те, що перед заточуван-
ням задній кут заточування необхідно визначити і 
відповідно його виконати, а заточування по задній 
поверхні  здійснювати  додатковими  діями  для  за-
безпечення заднього кута, що не гарантує сталість 
заданого  кута  і  знижує  технологічні  можливості 
заточування  свердел  з  різними  параметрами 
задніх поверхонь. 
В основу винаходу поставлена задача удоско-
налення  способу  заточування  задніх  поверхонь 
свердел шляхом введення нових дій і використо-
вуваних  при  цьому  елементів  пристосувань,  що 
дозволяє  використовувати  відомий  задній  кут  за-
точеної задньої поверхні свердла і незношену час-
тину задньої поверхні, виконану по цьому куту, як 
копіра  для  заточування  іншої  задньої  поверхні 
свердла,  що  забезпечує  сталість  отримання  зад-
нього кута і розширює технологічні можливості за 
рахунок заточування свердел з різними парамет-
рами  задніх  поверхонь,  використовуючи  їх  як  ко-
пір. 
Поставлена задана вирішується тим, що у ві-
домому  способі  заточування  задніх  поверхонь 
свердел, що полягає у тому, що свердло встанов-
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люють відносно шліфувального круга і проводять 
послідовне  заточування  кожної  задньої  поверхні, 
згідно винаходу, шліфувальний круг встановлюють 
по головній різальній кромці на одній із задніх по-
верхонь, а на вільній задній поверхні, на незноше-
ній частині головної різальної кромки і перпенди-
кулярно  їй  встановлюють  щуп,  який  жорстко 
зв'язують  з  шліфувальним  кругом  і  переміщають 
по вільній задній поверхні як по копіру концентри-
чно осі свердла, при цьому базування шліфуваль-
ного круга і щупа уздовж осі свердла здійснюють 
перемичкою  і  робочою  частиною  свердла,  після 
чого  заточують  іншу  задню  поверхню,  причому 
заточену використовують для неї як копір. 
Використання способу, що заявляється, в су-
купності  з  усіма  істотними  ознаками,  включаючи 
відмінні, дозволяє за рахунок установки шліфува-
льного круга по головній різальній кромці визначи-
ти  початкове  положення  його  відносно  однієї  із 
задніх  поверхонь,  за  рахунок  жорсткого  зв'язку 
шліфувального  круга  і  щупа,  встановленого  на 
вільній задній поверхні на незношеній частині го-
ловної ріжучої кромки і перпендикулярно їй, здійс-
нювати  копіювання  руху  шліфувального  круга  за 
допомогою щупа, переміщення щупа як по копіру 
по вільній задній поверхні концентрично осі сверд-
ла  забезпечує  виконання  існуючого  на  свердлі 
заднього  кута,  а  для  виконання  умов  копіювання 
необхідне базування щупа і круга здійснювати по 
перемичці і робочій частині свердла, що дає ста-
лість  заднього  кута  і  можливість  обробки  кожної 
поверхні, для чого заточену поверхню можна ви-
користовувати як копір. Все це в сукупності дозво-
лить забезпечити сталість заточуваного заднього 
кута, що підвищує надійність роботи свердла і ро-
зширить технологічні можливості за рахунок зато-
чування свердел з різними значеннями задніх кутів 
для обробки різних матеріалів. 
Суть  винаходу  пояснюється  кресленнями,  на 
яких показані: 
 Фіг.1 - приклад здійснення способу заточуван-
ня задніх поверхонь свердел, де позначені: сверд-
ло 1, головні різальні кромки 2, вільна задня пове-
рхня  3,  незношені  частини  4  головних  різальних 
кромок  2,  шліфувальний  круг  5,  щуп  6,  жорсткий 
зв'язок 7 шліфувального круга 5 і щупа 6, база 8 на 
перемичці 9, база 10 на робочій частині свердла; 
стопорний гвинт 11; зношена частина 13;   - зад-
ній кут свердла; задній кут   показаний у площині 
N, яка паралельна вісі свердла та нормальна до 
головної  різальної  кромки  2;  площина  N  умовно 
показана в аксонометричному уявленні; 14 - слід 
на задній поверхні від площини N; 15 дотична до 
головної різальної кромки 2 у площині N; 16 - до-
тична до сліду 14 у площині N; 
 Фіг.2 - те ж, вигляд А на  Фіг.1, де позначені: 
свердло 1, головні різальні кромки 2, вільна задня 
поверхня 3, незношена частина 4 головної різаль-
ної кромки 2, шліфувальний круг 5, щуп 6, жорст-
кий зв'язок 7 шліфувального круга 5 і щупа 6, база 
8 на перемичці 9; шліфувальний круг показаний в 
початковому і кінцевому положенні при заточуван-
ні однієї із задніх поверхонь; С - слід площини N; 
 Фіг.3 - приклад здійснення способу заточуван-
ня  ступінчастого  свердла;  на    Фіг.3  позначені: 
шліфувальний  круг  5;  щуп  6;  жорсткий  зв'язок  7 
шліфувального круга 5 і щупа 6; база 8 на переми-
чці свердла; зношена частина 13; ступінчасте све-
рдло 12; 
 Фіг.4 - приклад здійснення способу заточуван-
ня  свердла  з  подвійним  заточуванням;  на    Фіг.4 
позначені: шліфувальний круг 5; щуп 6; жорсткий 
зв'язок 7 шліфувального круга 5 і щупа 6; база 10 
на робочій частині свердла;  1,  2  - головні кути в 
плані. 
Спосіб здійснюється таким чином. 
Свердло  1  збільшеного  діаметру,  наприклад 
O  70 мм, закріплюють у вертикальному положенні 
так, щоб задні поверхні були доступні для заточу-
вання їх зношених частин 13, як показано на  Фіг.1, 
2. Шліфувальний круг 5 встановлюють по головній 
різальній  кромці  2  на  одній  із  задніх  поверхонь  і 
зв'язують його жорстко зв'язком 7 із щупом 6, який 
розташовують на вільній задній поверхні 3, на не-
зношеній  частині  4  головної  різальної  кромки  2  і 
перпендикулярно  їй.  Здійснюють  базування  шлі-
фувального круга 5 і щупа 6, для цього шліфува-
льний круг 5 і щуп 6 через базу 8 на перемичці 9 
свердла 1 поєднують з базою 10 на робочій части-
ні свердла 1 і закріплюють стопорним гвинтом 11. 
Це забезпечує сталість копіювання відомого зад-
нього кута  , за яким створені задні поверхні, од-
на з  яких  використовується  як  копір. Після  цього 
шуп 6 переміщають по вільній задній поверхні 3, як 
по копіу, концентрично осі свердла 1. При цьому 
щуп 6 переміщається з точки а в точку б , а шліфу-
вальний круг  5 з положення а1 в положення б1 ( 
Фіг.2).  Після  заточування  однієї  задньої  поверхні 
заточують іншу поверхню, для якої заточену вико-
ристовують як копір. 
Спосіб можна використовувати також для за-
точування  ступінчастих  свердел  і  свердел  з  по-
двійним заточуванням (фиг.3, 4). 
Таким чином запропонований спосіб за раху-
нок використання існуючого заднього кута та зад-
ньої поверхні, виконаної за цим кутом, незношеної 
частини головної різальної кромки і задньої повер-
хні свердла, використовуваної як копір для заточу-
вання іншої задньої поверхні свердла, забезпечує 
сталість отримання заднього кута на іншій заточу-
ваній  поверхні,  що  дозволяє  скоротити  кількість 
дій в процесі заточування і спростити використо-
вувані пристосування для його реалізації, крім того 
за рахунок копіювання існуючих задніх кутів забез-
печує  розширення  технологічних  можливостей 
шляхом заточування свердел з різними парамет-
рами задніх поверхонь для обробки різних матері-
алів. За можливостями заточування різноманітних 
свердел він не поступається іншим способам. При 
такому способі не потрібна наявність верстата та 
складного  устаткування.  Базування  використову-
ваного  у  способі  устаткування  здійснюється  без-
посередньо на заточуваному свердлі. Спосіб може 
бути реалізований в умовах малих і експеримен-
тальних виробництв, де пристрої для заточування 
свердел збільшеного діаметру можуть бути відсу-
тніми.5  76237  6 
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